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@) Precede et installation de fabrication d*un tube extrude muni d'au moins une fibre optique. 
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@ La presente invention concerne un procede de fabrica- 
tion d'un tube extrude (22) muni d'au moins une fibre opti- 
que (21), consistant a extruder le tube autour de la ou des fi- 
bres, a tirer le tube et la ou les fibres par I'intermediaire 
d'un dispositif de traction a chenilles (7) puis d'un cabestan- 
tracteur (10), a realiser un allongement elastique du seul 
tube extrude (22) en etablissant une difference de vitesse 
entre le dispositif a chenilles (7) et le cabestan-tracteur (10), 
I relachement de ce tube a la sortie du cabestan-tracteur 
entralnant une surlongueur de fibres, caracterise en ce que 
Ton mesure la vitesse de defilement de la ou des fibres en 
amont de I'operation d'extrusion et la vitesse de defilement 
du tube en aval du cabestan-tracteur, puis Ton compare le 
rapport de ces deux vitesses a un rapport predetermine, le 
resultat de cette comparaison etant utilise pour piloter le 
rapport entre la vitesse du dispositif a chenilles (7) et celle 
du cabestan-tracteur (10) afin d'obtenir une surlongueur de 
fibres constante. 

Elle concerne egalement une installation permettant la 
miseen ceuvr du procede. 

Application a la fabrication de cables a fibres optiques. 




Q. 
Ill 



ACTORUM AG 



«XXaD: ^P_p236763A1JLj> 



- 1 - 



0 235 753 



La presente invention concerne un procede et une installation de 
fabrication d f un tube extrude muni d f au moins une fibre optique, un tel 
tube ou plusieurs de ces tubes etant ulterieurement cables entre eux et 
avec d T autres elements pour const ituer un cable a fibres optiques. 

Un tube extrude d ! un cable a fibres presente la particularity 
d T avoir un diametre interieur plus grand que le diametre exterieur de la 
fibre, ou plus grand que le diametre du cercle circonscrit aux fibres 
lorsqu'il y a plusieurs fibres dans le tube, de telle sorte que la ou les 
fibres puissent se deplacer librement par rapport au tube* 

De plus, il est generalement necessaire que la longueur des fibres 
soit superieure a celle du tube pour qu f elles ne soient pas soumises a 
des efforts de traction lprsque le cable est etire. 

On connait , notamm|ent par ce document FR-A-2 280 911, un procede 
de fabrication d T un tel tube permettant d'obtenir une sur longueur de 
fibres, procede dans lequel on extrude le tube autour des fibres, on tire 
le tube en aval de 1 ' extrudeuse par l f intermediaire d f un dispositif a 
chenilles, on tire le tube et les fibres logees dans celui-ci en aval du 
dispositif a chenilles par l f intermediaire d'un cabestan-tracteur , avec 
une Vitesse de defilement superieure a celle donnee par le dispositif a 
chenilles pour allonger elastiquement le tube mais pas les fibres qui 
sont libres dans le tube, le relachement du tube en aval du 
cabestan-tracteur provoquant un retrait de ce tube et done une 
sur longueur de fibres dans le tube. 

Cette surlongueur a en general une valeur tres faible, de I'ordre 
de quelques milliemes jusqu'a 1% environ de la longueur du tube, et elle 
est done incompatible avec la stabilite des vitesses du dispositif a 
chenilles et du cabestan-tracteur qui presentent en general des varia- 
tions aleatoires de quelques pour cent. 

- De ce rait, la sur longueur est mal maitrisee et il est alors 
necessaire, avant de poursuivre la fabrication, de pratiquer un test 
permettant de connaitre cette surlongueur et de modifier en consequence 
les parametres de fonctionnement de la ligne comme par exemple la Vitesse 
de rotation du cabestan-tracteur. 

Ce test, qui represente une perte de temps non negligeable, 
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s'effectue en dehors de l* installation de fabrication en decoupant les 
premiers metres du tube fabrique puis en comparant la longueur du tube et 
des fibres* Les premiers metres du tube fabriques sont ainsi perdus. De 
plus, aucun test supplementaire n T est possible au cours de la fabrica- 
tion et en consequence, si une anomalie de fabrication intervient apres 
le test de depart, celle-ci ne sera pas relevee et le rejet de la 
totalite du tube fabrique est a prevoir. 

Le but de la present e invention est de remplacer le test effectue 
en debut de fabrication par un contrSle permanent de la surlongueur 
permettant, a l'aide d'un traitement de l f information, de pilot er le 
rapport entre la Vitesse du dispositif a chenilles et celle du 
cabestan-tracteur, de telle sorte que la sur longueur de fibres dans un 
tube soit maintenue constant e* 

La presente invention a pour pb jet un procede de fabrication d'un 
tube extrude muni d T au mbins urie fibre optique, cons 1st ant a extruder le 
tube autour de la ou des fibres, a tirer le tube et la ou les fibres par 
1 1 intermediaire d'un dispositif de traction a chenilles puis d f un cabes- 
tan-tracteur, a realiser un allongement elastique du seul tube 
extrude en etablissant une difference de Vitesse entre le dispositif a 
chenilles et le cabestan-tracteur, le relachement de ce tube a la 
sortie du cabestan-tracteur entrainant une sur longueur de fibres, carac- 
terise en ce que l f on mesure la Vitesse de defilement de la ou des fibres 
en amont de l r operation d f extrusion et la Vitesse de defilement du tube 
en aval du cabestan-tracteur, puis l f on compare le rapport de ces deux 
vitesses a un rapport predetermine, le resultat de cette comparaison 
etant utilise pour piloter le rapport entre la Vitesse du dispositif a 
chenilles et celle du cabestan-tracteur (10) afin d T obtenir une sur lon- 
gueur de fibres constante. 

La presente invention a egalement pour objet une installation de 
fabrication pe*-mettant la raise en oeuvre du procede et comportant au 
moins et successivement, un ou plusieurs derouleurs de fibres, une 
extrudeuse, un bac d refroidissement , un dispositif de traction a 
chenilles, un cabestan-tracteur et une recett du tube rempli d T une ou de 
plusieurs fibres, caracterisee en ce qu f elle con5>ort , en amont de 
l'extrudeus , un premiere roue cod use mesurant la Vitesse de 
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defilement d'une ou de plusieurs fibres a leur entree dans 1 < extrudeuse , 
et en aval du cabestan-tracteur, une deuxieme roue codeuse (11A) 
mesurant la Vitesse de defilement du tube, les mesures de vitesses etant 
traitees par un microprocesseur qui regie le rapport entre la Vitesse du 
dispositif a chenilles et celle du cabestan-tracteur. 

II est decrit ci-apres, a titre d»exemple et en reference aux 
dessins annexes, le precede et 1' installation de 1' invent ion concernant 
un tube rempli d'une seule fibre. 

Pour plus de clarte, 1' installation complete est decrite dans la 
figure 1 puis le procede dans la figure 2. 

■:■ *>,. -flans la figure 1 representant 1' installation, on voit successi- 

vement et de gauche k droite, un derouleur de fibres J , un materiel 

d' injection 2, un codeur optique 3, une extrudeuse 4 , une armoife 5 de 

commande et de controle de la ligne, un premier bac de refroidissement 6, 

un dispositif de traction a chenilles 7 represente plus en detail en 

figure 2, un deuxieme bac de refroidissement 8, un dispositif de 

controle 9 du diametre du tube, un cabestan-tracteur 10, un autre codeur 

optique 1.1, un pantin de regulation 12 et une recette 13. 

Le derouleur de fibre 1 peut etre libre ou motorise et controle par 
20 un pantin. 

Le codeur optique 3 comporte une roue codeuse 3A et un galet-pres- 
seur 3B. 

Le cabestan-tracteur est avantageusement constitue d'un tambour 
lisse 10B et de quatre roues a gorges 10A independantes pour const ituer 
25 quatre boucles de tirage. 

Le codeur optique 11 comporte une roue codeuse 1 1A et un 
galet-presseur 11B. 

Le pantin 12 regie la tension du tube 22 et participe a 
l'asservissement de la Vitesse de rotation de la recette 13. 

Dans la figure 2, ii est represente successivement et de gauche a 
droite, le codeur optique 3 constitue de sa roue codeuse 3A et de son 
galet-presseur 3B, une fibre optique 21 traversant le codeur optique 3, 
1' extrudeuse 4, le dispositif de traction 7 compose de deux 
chenilles 7A, 7B tirant le tube 22 qui sort de 1- extrudeuse 4 en 
35 enveloppant la fibre optique 21, le cabestan-tracteur 10 tirant le tube 
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et la ; fit>r*e, puis enfin le codeur optlque 11 eonstitue de sa roue 
codeuse 11A et son galet-presseur 11B. 

La sur longueur de fibre est obtenue et controlee de la maniere 
suivante : 

Les enroulements du cabestan-tracteur 10 bloquant la fibre par 
rapport au tube, ce cabestan-tracteur tire alors simultanement sur la 
fibre et sur le tube. 

En amont du cabestan, le tube traverse le dispositif a chenilles 7 
selon line Vitesse de defilement inferieure a la Vitesse de defilement 
donnee par le cabestan-tracteur. Le tube est done etire entre le disposl- 
tif a chenilles 7 et le cabestan-tracteur 10. 

-,. En revanche, la fibre est libre par rapport au tube* elle n T st 
: done pas Retiree et sa Vitesse de defilement est mesuree par uiri frequence- 
metre reiie a la roue codeuse 3A. 

ilu la] - sortie du cabestan-tracteur, la tension sur le tube est 
relachee et comme la fibre ne peut pas reculer par rapport au tube, on 
emmagaslne plus de fibres que de tube, la Vitesse de defilement du tube 
etant mesuree par un frequence-metre relie a la roue codeuse 11A. 

Pour connaitre la surlotigueur, on compare le rapport reel des deux 
vitesses de defilement de la fibre et du tube a un rapport predetermine, 
et l ! ecart entre ces deux rapports est introduit dans un microprocesseur 
qui pilote en permanence la Vitesse de rotation du cabestan-tracteur par 
rapport a la Vitesse de la chenille, afin d'obtenir une sur longueur 
constante quelles que soient les fluctuati<ms de fonctionnement de 
l f installation. Bien entendu, on peut piloter la Vitesse de la chenill 
par rapport a celle du cabestan-tracteur, l f important etant de maintenir 
constant le rapport entre ces deux vitesses. 

Pour le traitement de 1* information, II peut etre avantageusement 
fait appel a un frequencemetre a double entree, une pour la tension issue 
de la roue codeuse 3A, l f autre pour celle issue de la roue codeuse 11#, 
et comportant un dispositif ratiometre qui effectue automat Iquement le 
rapport des deux vitesses de defilement, ce rapport etant disponible sur 
une sortie numerique qui permet de 1 T *introduire commodement dans le 
microprocesseur . 
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REVENDICATIONS 

V Precede de fabrication d'un tube extrude (22) muni d'au moins une 
fibre optique (21), consistant a extruder le tube autour de la ou des 
fibres, a tirer le tube et la ou les fibres par 1 • intermediate d'un 
dispositif de traction a chenilles (7) puis d'un cabestan-tracteur (10), 
a realiser un allongement elastique du seul tube extrude (22) en 
etablissant une difference de Vitesse entre le dispositif a 
chenilles (7) et le cabestan-tracteur (10), le relSchement de ce tube 
a la sortie du cabestan-tracteur entrainant une surlongueur de fibres, 
caracterise en ce que 1'on mesure la Vitesse de defilement de la ou des 
fibres en amont de 1 • operation d' extrusion et la Vitesse de defilement du 
tube en aval du cabestan-tracteur, puis 1' on compare le rapport de ces 
deux vitesses a un rapport predetermine , - le resultat de cette compari- 
son etant utilise pour piloter le rapport entre la Vitesse du dispositif 
a chenilles (7) et celle du cabestan-tracteur (10) afin d'obtenir une 
surlongueur de fibres constante. 

2/ Installation de fabrication pour la mise en oeuvre du precede selon la 
revendication 1, comportant au moins et successive****, un ou plusieurs 
derouleurs (1) de fibres, une extrudeuse (4), un bac de refroidis- 
20 sement (6, 8), un dispositif de traction a chenilles (7), un 
cabestan-tracteur (10) et une recette (13) du tube rempli d'une ou de 
Plusieurs fibres, caracterisee en ce qu'elle comporte, en amont de 
1'extrudeuse, une premiere roue codeuse (3A) mesurant la Vitesse d 
defilement d'une ou de plusieurs fibres optiques a leur entree dans 
25 1'extrudeuse, et en aval du cabestan-tracteur, une deuxieme roue 
codeuse (11A) mesurant la Vitesse de defilement du tube, les mesures de 
vitesses etant traitees par un microprocesseur qui regie le rapport 
entre la Vitesse du dispositif a chenilles et celle du cabestan-trac- 
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